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Abstract (Basic) : DE 2700118 A 

The system is for the axial sliding of a printing or pressure 
cylinder onto a printing roller core. A pressurised gas drive process 
has the printing cylinder (1) positioned loosely over a large section 
of the conical outer surface of the core (6) . 

The cylinder (1) is then moved inwards until it covers the gas 
outlets (12) in the core surface (6) and reaches a position at a small 
distance from the final operation position of the cylinder (1). Gas is 
then fed through the outlets (12) at such a pressure that the pressure 
cylinder (1) may then be slid fully into position around the core (6). 
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PatentansprQche Beschreibung 

1, Drudcz^inder mit ^exn DrudczyOndcrkem nnd Die Erfindnng betrifft einea Drudczylinder und dn 
eiBem anf Dm aufsdiiebbarcn DnickzyQndennan- Verfahren zur Montege desselben. nut dnem Drucfey- 
tel, der in der ArbchssteDung auf dem DrudczyGn- 5 finderkern und ehiem auF ihn aufschiebbaren Dnickzy- 
derkern rdbschlflssig satzt, wobei zwedcs Aufwei- lindermantdp der in der Arbeitsstellung aaf dem Drack- 
tung des Druckzyiindennanlels der DnickzyUnder- zylinderkcm reibschlussig sitzt, wobci zwecks Aufwet- 
kern rait einer Dntckgaszuleitung verbunden ist, tung des Druckzyfindermantels der Druckzylindcrkcm 
dieauf derObcrflachedesDruckzylinderkemsaus- mit cincr Dnickgaslehung verbunden ist, die auf der 
tritt, dadufch gekennzdchnet, lo OberflSchedes Druckzylinderkemsaustritt 

Druckzylindermantel, die auf Druckzylinderkeme 
_ daB ein Bereich der Oberfl&che (It) des aufbringbar und von flinen abziehbar sind, sind bei ver- 
Druck2yIinderkems(6)emenkleinefenDurcfa- schiedenen Arten des Druckens, insbesondere in der 
messeralsderlnnendurchmesserdes vorderen ■Flexographle" bekannt Die Art des Aufbringens und 
Endes des Druckzylindermantels (t) in setnem \5 Abnehmens bci solchen Druckzylindem wirft Problem 
nichtaufgeweitetenZustandhat, auf, und eine Montage derselben, die ein Aufbringen 

— daB nur im mittleren Bereich der Oberfia- und Abnchmen erraaglicht, hat ebenfalls zu erhebKchen 
che (1 1) des Druckzjlinderkems (6) Druckgas- Schwierigkeiten gcfuhrt 

auslfisse(I2)vorgesehensind,diebei Aufsdiie- Druckzylinder der eingangs genannten An sind aus 
bendesDruck2ylindermantels(l)imnichtauf- 20 dem Stand der Technik bekannL So zeigt die US-PS 
geweiteten Zustand bis zimi Festsitz auf dem 31 46 709 ein Verfahren zum axialen Aufschieben eines 
Druckzyrmderkem (6) durch den Druckzylin- Druckzylindermantels fur Flexodnick auf einen Dnick- 
dermantel (1) vollstandig bedeckt sind, zylinderkern. Der Druckzyiindcrmantel und der Druck- 

— und daB der Druckzylindermantel (1) in an zylinderkern haben uber ihre axiale Lange einen k n- 
sich bekannter Weisc durch Zufuhr von 25 stanten Durchmesser. Der Kern weist Druckfeasauslfisse 
Druckgas uber die Druckgasauslfisse (12) auf- auf, die ube: seine ganze Lange vcrteilt sind In dem 
weitbar und auf dem Druckzylindericem (6) bis Verfahren wird das vordere Ende des Druckzylinder- 
zur Arbeitsstellung axial weitervcrschicbbar mantels auf das eine Ende des Druckz>dinderkcnis ge- 
ist schobcn, wahrend Druckgas aus ciner Druckgaszulei- 

30 tung, die an den Druckzylinderkem angeschlossen ist. 
2- Verfahren zum axialen Aufschieben eines Druck- durch das Innere des hohlen Kerns und die Druckgas- 
zylLndermantels auf einen Druckzylinderkem unter auslftsse strOmt Das Druckgas weitct den Druckzylin- 
Aufweiten des Druckzylindermantels mittels dermantel wihrend des Aufschiebens auf den Kern auf. 
Druckgases, wobei das Druckgas aus in der Ober- Nachdem der Druckzylindermantel vollstandig aufge- 
Hache des Druckzylinder kerns befmdlichen Druck- 35 schoben ist. wird die Druckgaszuleitung abgeschaltei 
gasausiassen austritt, dadurch gekennzcichnet, daB und der Druckzylindermantel kontrahiert und sitzt 
der Druckzylindermantel (1) in einem ersten Schritt durch ReibschluB fest auf dem Druckzylinderkem. Bei 
ohne Aufweiten lose Ober einen Teil der Oberflft- der Anwendung des Verfahrcns ergeben sich jedoch 
che (1 1) des Druckzylinderkcms (6) so weit bewegt Probleme, Wenn zu Beginn des Aufschiebens das vorde- 
wird. bis alle Druckgasauslftsse (12 ) bedeckt sind 40 re Ende des Druckzylindermantels nooh keinen Druck- 
und das vordere Ende des Druckzylindermantels gasauslaB bedeckt, wird der Druckzylindermantel noch 
(1) auf der Oberfiache (11) des Druckzylindcrkerns nichi durch das Druckgas aufgeweitet Bei einem weite- 
(6) an einer S telle festsitzt, an der der Druckzylin- ren Aufschieben des Druckzylindermantels werden nur 
derkern (6) einen wcscntlich grtSBeren Durchmes- einige der Druckgasauslasse vom Druckzylindermantel 
ser als in demjenigen Bereich hat, uber den der 45 bedeckt, »o daB das Druckgas aus den nicht bedeckten 
Druckzylindermantel (1) frei verschiebbar ist, und Druckgasauslasse n frei strOmL Der damit verbundene 
daB dann in eraem zweiten Schritt in an sich be- Druckverlust ist unwirtschaftlich. 

kannler Weise das Druckgas zu den Druckgasaus- Ein anderer Druckzylinder rait einem Druckzylinder- 

lassen (12) gefuhrt wird, so daB der Druckzylinder- kern und einem Druckzylindermantel ist aus der DE-PS 
mantel (1) aufgeweitet und weitcr axial bis in seine 50 10 97 452 bekannt Die Oberfiache dea Drudczylinder- 
Arbeitsstcllung vollstfindig aufgeschoben wird. kerns weist cine schraubenfSrmige Nut auf. die sich fast 

3. Druckzylinder nach Anspruch 1, dadurch ge- fiber die gesamte axiale Lfinge des Kerns erstreckt. In 
kennzeichnet, daB die Verhaltnisae der Diu-chmes- diesc Nut wird Ol unter hohem Druck geieltet, um den 
ser und Koniziiaten des Druckzylindermantels (I) Drudczylinder gegcn den Kern zu verschieben. Dabei 
und des Druckzylinderkemes (6) derart sind. daB 55 tritt das Drudcmediura fiber fast die gesamte axiale Lan- 
der Druckzylindenn«ntel (1) ^uf den Druckzylin- gc aus der Oberfiache des Druckzylindcrkerns aus und 
derkern (6) bis zu ein^ Lin^e von elwa V4 der ermOglicht so zwar eine cxtrem genaue Justierung des 
Lange des Druckzylinderkcms (6) aufschiebbar ist, Zylindermantels gegen den Kern, ermoglidit aber nicht 
ohne daB der Druckzylindennantcl (t) aufgeweitet cine Aufweitung des Mantels gegenOber dem Kcra Der 
wird. GO Grund dafOr liegt darin, dafl der gesamte Verlauf der 

4. Druckzyfinder nadi Anspruch 1 oder 3, dadurch Nut vom Zylindermantel bedeckt sein muO, damit das in 
gekennzeichnet. daB der Druckzylindermantel (I) die Nut hmcingcprcBte Ol eme Kraft gegen den Zylin- 
eine nahUose Innenschicht (2) aus faserverstarktem dermantel ausflbt und nicht aus der Nut herausspritzt, 
Kunstharz und eine nahtlose AuBenschicht (3) aus hn diesc Kraft auszuflben. Der Zweck dtescr Vomch- 
einem auf ihm vuikanisierten Gummi oder einem gs tung liegt daher in der Justierung des Zylindermantels 
auf ihm ausgeharteten giunmiartig n Kunststoff gegen den Kern, w nn skh der Zylindermantel Spsc"" 
bcsiut. der auf der genannten Innensdiicht (2) sitzt Bber dem Kern schon in der Arbeitsstellung befmdet, 
und cine genaue zylindrische AuBenform hat also sch n aufgeschoben ist 
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Dafaer liegt der Erfindung di Aufgabe zugnmde. ei- 
nen Druckzylinder und ein Verfahren zur Montage des 
Dmc±zylinders zu schaffen, bei dem der Druckzyiinder- 
mantel unter Ausnotzung des gesaznten vorhandaieji 
Dnicicgases auf den Dmdcz^nderkern A«if schiebbar isL 5 

Dies Aufgab wird bei der erfindungsgcmaflcn Vor- 
riditungdadurdi geldst, 

— daQ ein Bereich der OberflSche des Druckzylln- 
derkems einen kleineren Durchmessef als der In- lo 
nendurdunesser des vorderen Endes des Drudczy- 
Hndermantels in selnem nicht aufgeweiteten Zu- 
stand hat, 

— daB niir im mittleren Bereich der Oberflfiche des 
Druckzyiinderkems Druckgasau3las$e vorgesehen 15 
suid, die bei Atifediieben des Druckzylmdermantcls 
im nfcht aufgewcheten Zustand bis zum Festsitz 
auf dem Druckzylinderkcm durch den Druckzylin- 
dennantel vollstfindlgbedeckt sind. 

— und daB der Dnickzylindermantel in an sich be- 20 
kannter Wdse durch ZuPuhrvon Druckgas fiber die 
Druckgasauslftsse aufweitbar und auf dem Druck- 
zylinderkem bis zur Arbeitsstellung axial weiter- 
venchiebbar ist 

25 

Aufierdem wird die Aufgabe erfindungsgemaB durch 
ein Verfahren dadurch gelost. dafi der Druckzylinder- 
mantel in einem crsten Schritt obne Aufweiten lose Ober 
einen Teil der OberflSche des Druckzyiinderkems xo 
weil bewegt wird, bis alle Druckgasauslfisse bedeckl 30 
sind und das vordcre Ende des Dnickzylindermanteb 
auf der Oberfiache des Druckzyiinderkems an einer 
Stelle festsitzt, an der der Druckzylinderkern einen we- 
sentlich grfiBeren Durchmesser als in demjenigen Be- 
reich hat, iiber den der Druckzylindermantel frei ver- 35 
schiebbar ist, und daB dann in einem zweiten Schritt in 
an sich bckanntcr Weise das Druckgas zu den Druck- 
gasausl^sen gefdhrt wird, so daB der Druckzylinder- 
mantel aufgeweitet und weiter axial bis in seine Arbeits- 
stellung vollst^dig aufgeschoben wird. 40 

Somit wird der Druckzylindermantel zun&chst Ober 
einen Teil des Druckzyiinderkems geschoben, ohne daB 
eine Aufweitung des Druckzylindermantels no tig ist 
Dies ist mdglich, weil der Kcm und der Mantel konisch 
ausgebildet sind Die Konizitfit ist jedoch nur sehr 45 
schwach. In dtesem Schritt hat das vordere Ende des 
Zylindermantels bereits alle Druckgasausl&sse des 
Kems bedeckt. Wird das Druckgas erst jetzt an den 
Kern angeschlossen, so treten keine Druckgasverluste 
auf, tind das gesamte Dnidcgas weitet den Druckz^in* 50 
dermantel auf. $0 daB dleser frei zu seiner Arbeitsstel- 
^ung bewegt werden kann. 

Weltere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Un- 
teranapritchen 3 tmd 4 beschrieben. 

Die Konizit&t ist gering imd bctr&gt vorzugsweise 55 
5:10 000 bis 5 : 20 000, wobei letzteres vorzuziehen ist 
Bd einer solchen KonizitUt flndert sich der Durchmes- 
ser je Langeneinheit um nur 0,00025 Einheiten. 

Wenn beispiels weise der Kern einen AuBendurch- 
messcr von 12 cm hat, wird der Innendurchmesser des 60 
Druckzylindermantels in seiner Arbeitsstellung um 
0,012 cm kleinerseln: die Konlzitit des Kernes ist dabei 
5 : 20 000 und die Stellung. an der der Druckzylinder- 
mantel und der Kera einander beim Aufschieben erst- 
malig berOhren^ liegt etwa 4S qm von der Arbeitsstel- 65 
lungentfemt 

Im folg nden sind AusfBhnmgsbelsplele anhand der 
Zeidmungen beschrieben. Es zeigt 


FiQ, 1 einen Ungssduutt nach Unie I-I der Fig. 2 
durdi einen auf einem DruckzyGndericcm sitzenden 
Druckzy&ndermaxitel gemfiB der Ertindung, 

Fig. 2 etnen Querschnitt nadi Linie II-II der FSg» 1, 

Fig. 3 einen LSngssdmitt ahnlich Fig. U wobd der 
Druckzylindennantel in einer SteUung gegenQber dem 
Oruckzyfinderkem dargestellt ist^ an dem sidi bcide 
beira Aufediieben crsttnaKg umfanglich berllhren. 

Fig. 4 u. 5 Lfingsschnitte durch abweichende AusfCih- 
rungsformen. 

In Fig. I bestchl der Dmckzylindennantel 1 aus ei- 
nem inneren Hohlk6rper 2, der von einer Gummischicht 
3 umgcben ist, dcrcn AuBenflache 4 ein fur das Dnicken 
geeiguetes Relief aufweist Die Innenfiache 5 des Hohl- 
korpers 2 hat eine gexinge Konizitat; in der Zeichnung 
ist die Konizitat ubertrieben dargestellt Die Konizitat 
liegt vorzugswdse in einer soldien GroBenordnung, 
daB der Innendurchmesser sich auf einer axialen Unge 
von 1 cm um 0,00025 cm andert Die Dicke des Hohlkor- 
pers 2 ist Qber seine Lftnge gleichbleibend; die AuBen- 
flache 16 des Hohnc6rpers 2 hat die gleiche Konizitat 
wie die Innenfl&che 5. Es ist aber auch mdglicK die 
AuBenfl^he 16 zylindrisch auszufuhren odcr mit einer 
Konizitat die von der Kom'zitat der Innenfiadie ab- 
weicht Die AuBenflache 4 ist selbstverstAndlich ein ge- 
nauer Zyfinder. 

'n Fig. 1 ist der Druckzylindermantel 1 in seiner Ar- 
beitsstellung dargestellt Der Druckzyllnderkem 6 be- 
steht aus dnem inkompr ess ibicn Metallrohr 7 mit an 
beiden Enden angebrachten WellenstQmpfen 8, 9. Ein 
Wellenstumpf 9 besitzt einen AnschluB 10 fQr eine Gas- 
leitung, durch die Gas unter Druck in eine Leitung 13 
eingefuhrt werden kann, die im Inneren des vom Rohr 7 
umschlossenen Volumeos liegt Das Gas kann nur durch 
die Radialauslftsse 18 entwdchen,die in einer Querwand 
17 angeordnet sind, und zu AuslSssen 12 fuhren, die auf 
dem Umfang des Kerns € in einer Ebene liegen, die von 
den beiden Enden des Keras 6 entfemt ist und vorzugs- 
weise in einem Bereich in der Mitte der axialen Uoge 
des Kerns 6 liegt Der AuBendurchraesser dieses Berei- 
ches ist cfe. Die Oberflfiche des Rohres 7 hat eine Konizi- 
tat die der Konizitfit der Innenfl&che 5 des HohlkOrpcrs 
2 entspricht so daB sein eines Ende einen Durchmesser 
dt und das andere Ende einen Durchmesser hat wobei 
dt groBer ist als €h und dy grdBer ist als d^ 

Zur HersteUung des Druckzylindermantels wird fa- 
servers tarktes Harz, z. B. glasfaserverstarktes Poly- 
esierharz oder glasfaserverstarktes Epoxyharz auf cine 
Form, die die gewOnschte Konizitfit hat, in einer Dicke 
von etwa 1,5 mm aufgebracht Die Schicht kann Oberall 
gleiche Dicke haben, so daB ihre AuBenflache die glei- 
che Konizitat hat wie ihre Innenflfiche. Die Schicht wird 
dann geharzt so daB sie dnen nahtlosen Hohlk5rper 2 
bildet Auf die AuBensdte dessclben wird dann dne 
Schicht ungeharteten Gumrais, worunter auch syntheti- 
scher Gummi und andere geeignete Elastomere ver- 
standen werden, aufgebracht Der Gummi wird dann 
vulkanisiert und bcldet dann ein voPstandiges spalt- und 
nahtfreies. auf dem Hohlk6rper 2 fest sitzendes Rohr 3. 
Wenn die Konizitat so gering ist wie 5 : 20 000 kann ein 
Hohlkdrper von uniformer Dicke umso mehr benutzt 
werden, als der Unterschied der Wandstarke der Gum- 
mischicht fiber die gesamte Lange vemachlassigbar ge- 
ring ist wenn die AuBenflache der Gummischicht in die 
Form dnes genau en Zylinders gebracht worden ist 

Die AuBenflache der Gummischicht wird genau rund- 
geschliff en und f0r das Drucken gravlcrt oder anderwei- 
tig prapariert 
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In Fig. 5 ist der Fall dargestellt, daB die AufienflSche 
^4' der Oummisdiidit nach dem Vulkanisieren genau zy- 
•findrisch geschii^en wird und dann als Unteiiage fQr das 
'Aufldeben flexibler Drud^latten 15 benutzt wird, (Se 
beispielsweise rdcksettig mit KJebstoff vecsehen sind. s 
' Wenngleich es in der Regd vorztmehen ist, dem 
iRohtkorper 2 erne gleichmfil^ge Dicke zu geben. ist es 
auch m&glich, dem Hohlk^rper eine unterschiedliche 
^Dicke zu gebeiu so da0 die AuBenllfidie 16 entweder 
'cine andere Konizit&t hat als die Innenfiache oder genau lo 
z^indrisch IsL 

. Fig. 4 zeigt den letztgenannten FaiL Ein Hohlkorper 
2* ist in der vorgenannten Art aufgebracht, jedoch der- 
art, da0 die AuBcnfi&che 16' zylindrisdi Ist Nadi dem 
Vulkanisieren und Zylindrisch»±leifen wird eine fJexi- is 
ble Platte 15 direkt aiif die Oberfiache 16' mittels eines 
'sticky back^-Stacks festgeklebL Es ez^bt ddti ohne 
weiteres, daB dies Verfahren, soweit es sidi um die Her- 
steliung des Hoblkorpers handelt, ebenfalls anwendbar 
ist auf die HersteOung nahtloser Hohlk6rper mit zylin- 20 
drischer Innenfladie. 

Die folgcndcn Ausfiihrungen bezQgiich des Au£schie- 
hens des Dnickzylindennantels auf den Kern beziehen 
sich auf die Fig. 1 und X Grundsatzlich gilt das gletche 
fur die Anordnungen gemSB den Fig. 4 und 5. 25 

Die Schablone, auf die der Hohlk6rper 2 gebHdet 
wird, hat einen geringeren Darchmesser als der Druck- 
zylinderkem 6, auf dem der Druckz^indermantel aufzu- 
bringen ist; der Dnickzylindermantel 2 wird daher einen 
GrSflendurchmesser haben, der grofier ist als der klein- 30 
«te Durchmesser des Kernes, aber kleiner ist als dessen 
grOBter Durchmesser; er kann frei in Richtung des Pfet- 
les A (Fig- 3) in Ungsrichtimg des Kernes bewegt wer- 
den, jedoch nur auf einem Teil der Lange des Kerns, 
vorzugsweise auf etwa V4 der Lange des Kerns. Dann 35 
nSmlicfa wird der Innenumfang des Vordcrendes 14 fife) 
rundum den Kern berOhren und sich darauf festkeilen, 
wie dies die ausgezogenen linien der Fig. 3 zeigen. Um 
den Dnickzylindennantel 1 in seine Arbeitsstellung zu 
bringen, wird er mittels des durch die Gasausl&sse 12 40 
austretenden Drudcgases expandiert und kanzi dann 
wdterhin in Richtung des Pfeiles A bis in die Arbeits- 
steHung gesdioben werden, die in Fig. 3 mil V und in 
Fig. 1 dargestellt ist. Wegen des UntermaOes des 
Druckzytindemiantels 1 und der nur sehr geringen Ko- 45 
iu23tai der Fl&cheu 5 und 11 dtzt der Dmckzylindennan- 
id nach Anfheben des Gasdnickes fest und mit Span- 
nung auf dem Kern in sdner Arbettsstdlung. 

Wegen der Konizitfit der FIfichen 5 und 11 und der 
Lage der Gasaustiitte in groBem Abstand von demjeni- 90 
g&i Ende des Kerns S, von dem aus der Dnickzyiinder- 
mantel 1 aufgeschoben wird, braucht das Druckgas erst 
angewendet zu werden, BaiAdciD der Dmdcz^inder* 
mantel 1 alle GasausISsse 12 bedeckt. Statt vorzosehen, 
(fie Flachen 9 and 11 nnt konstapteriConizitat zu verse- 55 
faen, kann die Erfindung mit einigem Vorteil aach In der 
Wdse benutzt werdeiu daB nur dn Tdl der Flfiche 11, 
vorziigsweise ein grOBerer Tdl an dcmjcnigen Ende, 
das wahrend des Aufbnngens des Druckzylinderman- 
tels zuletzt von diesem bedeckt wird, koxdsdi ausgebil- €0 
detwird. , 
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